Flanged hollow section producing process, involving rolling plate to produce 
initial flanged section with at least one vertically separated half is rolled 
under flange 
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Abstract of DE1 9905365 
The hollow section producing process involves 
first producing from sheet an initial flanged 
section of smaller cross-section surface and with 
a longer flange than the end product. Fluid 
pressure is then exerted on it internally to deform 
it to its final shape. The rolling of the plate is 
arranged so that at least one of the two vertically 
separated halves is rolled under the flange. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG 1st gestellt 

® Verfahren zur Herstellung eines Hohlprofiles mit Flansch 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Hohlprofiles mit Flansch. Zur einfachen und prozeBsi- 
cheren Herstellung eines Hohlprofils mit Flansch, an dem 
zur Erretchung der gewunschten Endform bezuglich einer 
Ausgangsform hohe QuerschnittsvergroSerungen und/ 
oder -formveranderungen vorgenommen werden mus- 
sen, wird vorgeschlagen, zuerst aus einer Blechplatine ein 
Ausgangshohlprofil mit Flansch rollzuformen, der durch 
parallel aneinander liegende Enden der Blechplatine ge- 
bildet wird, wobei das Ausgangshohlprofil eine kletnere 
Querschnittsflache und einen langeren Flansch besitzt als 
die Endform des Hohlprofiles. Anschlief&end wird das 
Ausgangshohlprofil durch Ausuben eines flu idisch en In- 
nenhochdruckes in die Endform des Hohlprofiles umge- 
formt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Hcrstellung eines 
Hohlprofiles mit Ransch. 

Herkommliche Hohlprofile mit Flansch werden im allge- 
meinen stranggepreBt. Im Automobilbau wird der Flansch 
dabei zum FUgen des Hohlprofiles an weitere Fahrzeugleile 
verwendet. Ein stranggepreBtes Hohlprofil mit Ransch hat 
jedoch den Nachteil, daB das Hohlprofil nur sehr schlecht 
gebogen und/oder aufgeweitet werden kann, da zum einen 
die Wurzel des Flansches am Hohlprofil - auch Knoten- 
punkt gcnannt - quasi wie ein Zuganker entgegen der Um- 
formkraft wirkt und zum anderen die Materialanhaufung in 
diesem Knotenpunkt sowie der Flansch selbst keine ausrei- 
chenden Dehnungen fiir eine prozeBsichere Umformung zu- 
lassen. Dazu mtiBte bei einer QuerschnittsvergroBerung das 
Material, das zu dieser Anderung benotigt wird, vollstandig 
aus dem Bereich unterhalb des Knoten genommen werden. 
Dies schrankt aufgrund der dabei einhergehenden verstark- 
ten Wandungsausdiinnung, die schneil zu einem Versagen 
des Bauteils bei der Umformung fuhrt, den Grad der Vergro- 
Berung erheblich ein. 

Aus der DE 195 05 364 Al ist es bekannt, bei einem 
Kraftfahrzeugkarosseriehohlprofil Funktionsteile wie eine 
Fuhrungsschiene oder eine verdickte Laufflache durch Roll- 
formen des Hohlprofiles aus einer Blechplatine zu integrie- 
ren. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
aufzuzeigen, mitteis dessen in einfacher Weise ein Hohlpro- 
fil mit Flansch prozeBsicher hergestellt werden kann, an 
dem zur Erreichung der gewiinschten Endform bezuglich ei- 
ner Ausgangsform hohe QuerschnittsvergroBerungen und/ 
oder -formanderungen vorgenommen werden mussen. 

Die Aufgabe ist erfindungsgemMB durch die Merkmale 
des Patentanspruches 1 gelost. 

Dank der Erfindung werden nicht-aufweitbare Knoten- 
punkte wie bei den StrangpreBprofilen umgangen. Die dazu 
verwendete Technik des Rollumformens erbringt dabei ne- 
ben der einfachen Ausbildung von beliebig gestalteten 
Flanschformen an einem Hohlprofil eine wesentliche Ver- 
besserung im Biegen eines Hohlprofiles mit Flansch. Mitteis 
des fluidischen Innenhochdruckumformens erhalt man zur 
Ausgestaltung des Hohlprofiles neben der Wirkung des Auf- 
weitens sehr exakt konturierte Umfangsflachen und hohe 
Oberflachengiiten, wobei gleichzeitig in der Regel hohe 
Umformgrade durch das unter dem hohen Druck erreichte 
FlieBen des Blechmaterials und dessen im wesentlichen 
gleichmaBigen MaterialfiuB erzielen Lassen. Das hydrauli- 
sche Aufweiten des Ausgangshohlprofiles mit Ransch in die 
Endform erst durch die Verwendung eines rollgeformten 
Ausgangshohlprofiles prozeBsicher ermdglicht, da der vor- 
geformte Ransch, der durch das Rollformen aus zwei ge- 
trennten Blechlagen besteht, fur die Aufweitung des Hohl- 
profiles kein Hindernis mehr bedeutet, so daB ein leil des • 
Ransches beim Aufweiten aufgespreizt und der Ransch in 
seiner Endform gegeniiber der Ausgangsform verkurzt winL 
Bei geeigneter Auslegung der Ausgangsflanschlange des 
rollgeformten Ausgangshohlprofiles in Verbindung mit der 
Innenhochdruck-Umformtechnik laBt sich somit nahezu be- 
liebig jede gewiinschte Hohlprofilendform erreichen, bei der 
- ausgehend von einem Ausgangshohlprofil kleiner Quer- 
schnittsflache - auch lokal iiber die gesamte Erstreckung des 
Hohlprofiles gesehen grOBere Querschnittsaufweitungen 
und/oder -formveranderungen benotigt werden. 

Eine zweckmaBige Ausgestaltung der Erfindung kann 
dem Unteranspruch 2 entnommen werden; im Ubrigen ist 
die Erfindung anhand eines in den Zeichnungen dargestell- 
ten Ausfuhrungsbeispieles nachfolgend naher erlautert; da- 



bei zeigt: 

Fig. 1 einen Querschnitt eines erfindungsgemaB rollge- 
formten Ausgangshohlprofiles mit Ransch, 

Fig. 2 den Querschnitt aus Fig. 1 nach dem Innenhoch- 
5 druckumformvorgang. 

In Fig. 1 ist ein Ausgangshohlprofil 1 dargestellt, das aus 
einer rollgeformten Blechplatine 2 besteht. Die Blechplatine 
2 ist derart gerollt, daB das ansonsten rechteckformige Hohl- 
profil 1 auf seiner Linken Halfte eine Stufe 3 aufweist. Die 

to beiden oberhalb des Hohlprofiles 1 aneinander liegenden 
und somit einen geschlossenen Hohlprofilraum 6 bildenden 
Enden 4, 5 der Platine 2 bilden einen hakenformigen 
Ransch 7 aus. Das Hohlprofil 1 ist durch die Stufe 3 an den 
umgebenden Bauraum langs seiner Erstreckung weitgehend 

15 angepaBt. Wird Jedoch lokal eine QuerschnittsvergroBerung 
und/oder eine Anderung der Querschnittsform erforderlich, 
wird im Hohlprofilraum 6 ein fluidischer Hochdruck er- 
zeugt, mitteis dessen das Ausgangshohlprofil 1 in die ge- 
wiinschte Hohlprofilendform 8 an dieser Stelle aufgeweitet 

20 wird, wie Fig. 2 zeigt. 

In diesem Ausfuhrungsbeispiel wird durch den Innen- 
hochdruck die Stufe 3 ausgebeult und die Enden 4, 5 der 
Platine 2 im an den Hohlprofilraum 6 unmittelbar angren- 
zenden Bereich auseinandergezogen, so daB ein Hohlprofil 

25 in Form eines regelmaBigen Rechtecks entsteht, das nun 
eine im Vergleich zum Ausgangshohlprofil 1 zwar schmaler 
wird, jedoch eine vergroBerte Querschnittsflache und einen 
im Vergleich zum Ausgangsflansch 7 stark verkurzten ha- 
kenfSrmigen Ransch 9 aufweist. Die Stufe 3 stellt quasi ei- 

30 nen Materialspeicher dar, der fUr die Aufweitung in die End- 
form 8 mit groBerer Querschnittsflache zur Kompensation 
der dabei stattfindenden Materialausdiinnung genutzt wird, 
was die ProzeBsicherheit des Aufweitvorganges und damit 
die Herstellung der Hohlprofilendform 8 weiter unterstiitzt. 

35 Der Gedanke der Einrichtung eines Materialspeichers zur 
Verbesserung der prozeBsicheren Aufweitfahigkeit des 
Hohlprofiles 1 kann dahingehend vorteilhaft vertieft wer- 
den, daB die Blechplatine 2 derart gerollt wird, daB anstelle 
der Stufe 3 eine der beiden vertikal voneinander getrennten 

40 Half ten der Vorform des Hohlprofiles 1 unterhalb des Flan- 
sches 7 schlingenartig ausgebildet wird. Die Schlingen bil- 
den dabei den Materialspeicher, wobei deren Zahl und 
Lange den Grad der raogiichen Aufweitung bestimmen. 
Hierzu ist sicherlich auch zu beachten, daB die Schlingen 

45 breit genug sein miissen und nicht zu lang sein diirfen, so 
daB die Schlingen durch den hydraulischen Hochdruck her- 
ausgedriickt werden konnen. 

Die MQglichkeiten der Anwendung der Erfindung sind 
universell. Insbesondere ist hierzu der Fahrzeugkarosserie- 

50 sektor zu nennen, vorzugsweise die Langstrager vom, hin- 
ten und seitlich, die A-, B- und C-Saulen, Quertrager, Dach- 
rahmen sowie der Fahrzeugboden. In vorteilhafter Weise 
kann die Erfindung Eingang in den Fahrzeugleichtbau fin- 
den, da auch Materialien in Form eines gerollten Hohlprofi- 

55 les verbessert umformbar sind, die zwar geringes Gewicht 
jedoch auch nur geringe Duktibtat aufweisen, wie beispiels- 
weise Legierungen aus Aluminium. 
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1. Verfahren zur Herstellung eines Hohlprofiles mit 
Ransch (9), wobei zuerst aus einer Blechplatine (2) ein 
Ausgangshohlprofil (1) mit Ransch (7) rollgeformt 
wird, der durch parallel aneinander liegende Enden (4, 
65 5) der Blechplatine (2) gebildet wird, wobei das Aus- 
gangshohlprofil (1) eine kleinere Querschnittsflache 
und einen langeren Ransch (7) besitzt als die Endform 
(8) des Hohlprofiles, wonach das Ausgangshohlprofil 
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(1) durch Ausuben eines fluidischen Innenhochdruckes 
in die Endforra (8) des Hohlprofiles umgeformt wird. 
2. Verfahrcn nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Rollformung der Blechplatine (2) derart er- 
folgt, daB - im Querschnitt gesehen - zumindest eine 
der beiden vertikal voneinander getrennten Halften des 
Ausgangshohlprofiles (1) unterhalb des Flansches (7) 
schLingenartig gerollt wird. 
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